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Abstract 



In the process of producing blown filnn tubing, deviations in the thickness from standard are determined at 
points round its circumference, and the blown air from jets arranged round the circumference is adjusted 
according to those deviations. Any adjustments made are maintained for a certain time and their pattern is 
shifted round the circumference during that time. 

ADVANTAGE - The layout eliminates conventional means (e.g. guide rods) of upsetting the cylindrical form 
produced? 
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(3) Verfahren zur Herstellung einer Blasfolie 

(I?) Bei einem Blasfolienverfahren erfolgt eine Messung der 
Dicke der Folie auf dem Umfang der Folienblase. Die Luft 
wird nach Ma&gabe der ermittelten Abweichungen in die 
Folienblase geblasen. 

Zu einem gegebenen Zeitpunkt wird das Einstellschema. mit 
welchem die Folienblase auf ihrem Umfang gekuhit wird, 
eingefroren. Dieses Schema wird sodann vertagert. Die 
Verlagerung des Einstellschemas kann kontinuierlich oder 
schrittweise geschehen. ► ' 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Blasfolie gemaQ dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1. 

Es isi bekannt, Abweichungen von der Normaldicke 
einer im Blasverfahren hergesielUen Folie, die beim 
Aufwickeln zu unerwiinschten Wiilsten im Umfang der 
Folienrolle fiihren, durch sogenannte Wendesiangen zu 
begegnen. von denen die auf der Rolle ubereinanderlie- 
genden Folienflachen gegeneinander verschoben wer- 
den. Eine hierzu geeignete Vorrichtung isl in der DE-AS 
19 50 786 beschrieben. 

Es ist weiier bekannt. von der Normaldicke abwei- 
chende Siellen auf dem Umfang einer im Blasverfahren 
hergestelUen Folie durch gezieltes Beblasen dieser Stel- 
le mil Lufl vorbestimmter Menge und/oder Temperatur 
im Bereich zwischen dem Austritt des Folienschlauches 
aus der Ringschhizduse und seiner Aufblahung auszu- 
gleichen. Dies kann. wie bei der Vorrichtung gemaB 
DE-PS 26 58 518, dadurch geschehen, daB zusatzlich zu 
dem beim Folienblasverfahren allgemein ubiichen Au- 
Benluftblasring ein den austretenden Folienschlauch 
umgebender Kranz von individuellen veniilgesteuerten 
Diisen vorgesehen ist, die jeweiis nach MaBgabe der auf 
derselben Mantellinie ermiiteiten Abweichung in der 
Foliendicke Korrekturluft auf den Folienschlauch leiten. 
Es ist jedoch auch moglich, den AuBenluftblasring aus 
einer Vielzahl von Sektionen aufzubauen, die einzeln 
hinsichtlich Durchsatz und/oder Lufttemperatur in Ab- 
hangigkeil von der auf der Mantellinie der jeweiligen 
' Sektion ermittelten Foliendicke gesteuert werden kon- 
nen. Es kann trotz dieser Dickenregelung nicht verhin- 
dert werden, daB Verdickungen auftreien, die die zylin; 
drische Form des Wickels sioren. Daher sind auch hier 
Wendestangen oder gleichwertige MaBnahmen zur Er- 
zeugung eines zylindrischen Wickels erforderlich. 

Aufgabe der Erfindung ist es, solche MaBnahmen zu 
vermeiden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
spruchs 1 so gelost. Durch die Erfindung wird erreichi, 
daB UnregelmaBigkeiieader Foliendicke uber die Brei- 
te des Wickels verteili werden. Durch die in den Anspru- 
chen 2 und 3'angefuhrten spezifischen Verfahrensschrit- 
te ist es moglich. die Abweichungen in der Wanddicke 
einer Folie kontinuierlich oder intermittierend zu beein- 
flussen. 

Durch die in Anspruch 4 beanspruchie MaBnahme 
kann eine allmahliche Verlagerung in der Dickenabwei- 
chung eines Folienschlauches erziell werden, was beim 
Aufwickeln der Folie dazu fiihrt, daB die Abweichungen 
nicht ubereinander liegen und zu Wulsten fuhren. 

Die Anspruche 5 und 6 siellen alternative MitBnah- 
men zur Verlagerung des.Blasschemas gemaB der Erfin- 
dung vor. In Anspruch 7 werden Verfahrensschriitc be- 
anspruchi, mil denen es moglich ist, periodisch ggf. noi- 
wendige Veranderungen des Blasschemas durchzufuh- 
ren. 

Anspruch 8 betrifft ein besonders gunstiges Verfah- 
ren zum Ermiiiein von Abweichungen in der Folien- 
wanddicke. 

Die Anspruche 8 und 9 beireffen alternative MaBnah- 
men zur Korrekiur von Abweichungen in der Folien- 
wanddicke. 

Der in Anspruch 10 beschriebene Verfahrensschriii 
ermoglichi es, eine Korrekiur der Dickenstorung uber 
einen gewissen Liingenbereich der Folie zu erziclen. 

Bevorzugie Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sincj 
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in der Zeichnung dargestelh und werden im folgenden 
naher beschrieben. 
Eszeigt: 

Fig. 1 einen schematischen AufriB einer Vorrichtung 
5 zum Ausfuhren des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig, 2 einen schematischen AufriB einer anderen Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen gezeigten Vor- 
richtung; 

Fig. 3 und 4 Draufsichten auf einen Blasring zur 
10 Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit 
schematisch angedeuteten Schaltmoglichkeiten. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Vor- 
richtung 10 zum Herstellen einer Blasfolie 12 nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren. Die Folie 12 wird wie 
15 (iblich in Form eines Schlauches aus einer Ringschlitz- 
duse 14 (Rg. 3 und 4) extrudiert, die Teil eines Blas- 
kopfes 22 ist. Nach dem Austreten aus der Ringschlitz- 
diise 14 wird der Schlauch um ein Vielfaches seines 
Durchmessers zu einer Blase 16 aufgeblaht. Danach 
20 kann die Blase 16 von einem durch zwei Walzen 18A 
und 18B dargestellten Lieferwerk flachgelegt werden, 
wobei sie ggf. durch nicht dargestellte Messer in Langs- 
richtung geschlitzt werden kann, um schlieBlich von ei- 
ner nicht dargestellten Vorrichtung in einer entspre- 
25 chenden Anzahl von Rollen aufgewickelt zu werden. 
Das zur Herstellung der Folie 12 dienende Material ist 
ublicherweise ein thermoplasiischer Kunststoff, wie 
z, B, Polyolefine, EVOH. EVA, PAG oder Kombinatio- 
nen aus diesen Polymeren. Dieser wird der Ringschlitz- 
30 diise 14 von einem Extruder 20 zugefuhrt, der mit einer 
nicht dargestellten Heizung, einem Fiilltrichter 24 und 
' einem Antrieb 26 versehen ist. 

Die als relativ dickwandiger Schlauch aus der Rings- 
chlitzduse 14 austretende Folie 12 wird wie erwahni 
35 aufgeblaht, wozu in bekannier Weise eine von der 
Ringschlilzduse 14 umgebene Offniirig oder Rohr 28 
dienen mag, das an eine nicht dargestellte Drucklufi- 
quelle angeschlossen ist. Am Ubergangsbereich 30 zwi- 
schen dem aus der Ringschlilzduse 14 austretenden 
40 Schlauch und der aufgeblahten Blase 16 befindet sich 
ein Blasring 32, dessen Aufbau und Funktion im folgen- 
den naher beschrieben werden. 

An der Blase 16 liegt eine Vorrichtung 34 zum Messien 
der Blasenwanddicke. Bei der schematisch dargestellten 
45 Vorrichtung 34 kann es sich z. B. um eine Vielzahl um 
den Umfang der Blase 16 herum verteilier MeBkopfe 
oder um eine den Blasenumfang umlaufende Sonde han- 
deln, die die Dicke der Folie 12 in besiimmten Abstan- 
den um den Umfang der Blase 16 herum miBt. Die von 
5,0 der MeBvorrichlung 28 ermitlelien Werte der Folien- 
dicke (Isiwerie) werden uber eine als Pfeil A schema- 
tisch dargestellte Leitung einem Eingang einer Ver* 
gleichsschaltung 36 zugefuhrt, an deren anderen Ein- 
gang ein als Pfeil B dargesiellier Wert fur die gewunsch- 
55 le Dicke der Folie 16 (Sollwert) anliegt. Allfiillige, sich 
aus Unterschieden zwischen den Soil- und Istwerten 
ergebende Differenzen werden als positive oder negati- 
ve Signale iiber die Leitung 38 von der Vergleichsschal- 
lung 36 einer Regeischaltung 40 zugefuhrt. Die Blasvor- 
fjO richtung bzw. der Blasring 32 wird von einer Vielzahl 
kranzformig und vorzugsweise in regelmaBigen Abstan- 
den zueinander liegender Diisen 40 gebildei, die jeweiis 
mil einem Ventil 44 versehen sind. Der Kranz der Diisen 
40 bzw. ihre Offnungen sind koaxiai zu der Ringschlitz- 
63 diise 14 bzw. dem sich erweiternden Schlauch 12 ausge- 
richtet. Die Diisen 40 sind vorzugsweise in einer senk- 
recht zur Achse der Blase 16 liegenden Achse ver- 
schwenkbar. 
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In Fig. 2 sind acht dieser Dusen 42 schematisch darge- 
stellt; es verstehi sich jedoch, daB in der Praxis, weitaus 
mehr, z. B. funfzig Dusen zur Anwendung kommen kon- 
nen. Die Dusen 42 sind jeweils uber Leitungen a-N an 
Veniile 44 angeschlossen, von denen in Fig. 1 eines ge- 
zeigi ist. Vorzugsweise handeli es sich bei den Ventilen 
44 urn magnetgesteuerie Nadelveniile. die von der Re- 
gelschaltung 40 einzeln angesteuen warden konnen. Die 
Ventile 44 sind in ihrem Aufbau weitgehend ideniisch 
und sind uber zwei Einlasse an HeiQ- bzw. Kaliluftquel- 
len 46 und 48 angeschlossen. 

Die Regelschaltung 40 erfullt zwei Funktionen: zum 
ersten wertet sie die ihr aus der Vergleichsschaliung 36 
zugefuhrten Differenzsignale aus Sollwert B der Folien- 
dicke und den urn den Umfang der Folienblase 16 tal- 
sachlich gemessenen Foliendicken (Isiwerien) aus und 
schaltet eines oder mehrere der Veniile 44 nach MaBga- 
be der Signale zwecks Zufuhrung von iCorrekturluft auf 
die auBere Blasenwand. und zwar auf die senkrecht un- 
let den jeweiligen MeBstellen liegenden Stellen des 
Obergangsbereiches 30. ggf. aber auch beidseitig neben 
der Stella. Korrekiurluft im Sinne dieser Erfindung be- 
deutei temperalur- und/oder druckgeregehe Luft, da 
wie aus dem Stand der Technik bekannt ist, die Wand- 
dicke einer Folienblase durch Beblasen mit Luft- von 
beslimmten.Temperaiuren und' -drucken veranderbar 
ist- Vorzugsweise entspricht die Zahl der inn Blasring 32, 
befindlichen Dusen 44 der Zahl der an der Folienblase 
16 aniiegenden Meflkopfe bzw. der von der Sonde 28 je 
Umlauf abgegebenen Signale. Wird beispielsweise an 
der mit c gekennzeichneien Stelle des Blasenumfangs 
eine von der gewiinschien Norm abweichende Dicke 
der Blasenwand gemessen, . wird uber die Leitung c 
(Fig. 3) das entsprechende Ventil 44 geoffnet, um dem 
entsprechenden Blasenbereich im Ubergangsbereich 30 
Korrekiurluft je nach Vorzeichen des in der Vergleichs- 
schaliung 30 ermitielien Differenzweries zuzufuhren, 
d. h. warme Luft bei zu starker Dicke und kalte Luft bei 
zu geringer Dicke. Gegebenenfalls konnen auch die zu 
beiden Seiien des durch die Leiiung c angesteuerten 
Veniils liegenden Veniile betaiigi werden, um eine zu 
Starke Wanddickensieile durch warme Luft zu vermin- 
dern oder durch Zufuhr von Kaltlufi eine unzulangliche 
Dicke zu versiarken. Auch ist es moglich, durch Bebla- 
sen mil Luft nach MaBgabe der Differenzwerie dosier- 
icn Druckes Dickenabweichungen in der Folienwand 
^aiiszugleichen bzw. zu verlagern. 

Die andere von der Regelschaltung 40 wahrgenom- 
mene Funktion liegl erfindungsgenuiB darin. daB sie die 
auf den Differenzwenen beruhendeh Einstellungen der 
Venule 44 wahrend eines bestimmien Zeiiraumes auf- 
rechtcrhalt und dieses Einsiellschema wahrend des Zeit- 
raums kontinuierlich oder schriitweise von einem Veniii 
44 auf ein anderes verlageri. Dabei kann die Verlage- 
rung der Einsiellung eines Ventils auf ein anderes in 
einer willkurlichen Folge (s. Fig. 4) oder vorzugsweise 
von einem Ventil auf das ihm nachsi gelegene (Fig. 3) 
erfolgen. 

Durch die Vcrlagerungcn der Veniileinsiellungen in 
der beschriebenen Weise lassen sich um den Umfang 
der Folienblase 16 herum gelegene Abweichungen in 
der Folienwanddicke steuern, d. h. bei einem erheblich 
geringeren baulichen Aufwand kann eine Wirkung er- 
zieli werden, die vergleichbar isi mil der Wirkung der 
aus dem Stand der Technik bekannien Vorrichtungen. 
Die schriitweise Verlagerung des Ventileinstellschemas 
kann sowoh! durch schriitweises Ansteuern der einzel- 
nen Veniile als auch durch Drehen des Blasringes 32 
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erreicht werden, beispielsweise miiiels einem von der 
Regelschaltung 40 angesteuerten Schriitmoior 50 wie in 
Fig. 2 schematisch dargestellt ist 

Vorzugsweise ist die Regelschaltung 40 mit einer Uhr 
bzw. einem Taktgeber versehea womit der Zeitraum in 
dem das Einsiellschema der Veniile aufrechterhalien 
bleibi und die Lange der einzelnen Schalischritte inner- 
halb des Zeitraumes gesieuert werden konnen. Wah- 
rend des Zeitraumes werden weitere Messungen an der 
Folienwand vorgenommen und entsprechende Signale 
an die Regelschaltung 40 weitergeleitet. Nach Ablauf 
des Zeitraumes konnen die Veniile 44, sofern die inzwi- 
schen vorgenommenen Messungen zu abweichenden 
Werien geftihrt haben. neu eingesiellt und das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren auf der Grundlage der neuen 
MeBwerte wiederholt werden. 

Das Verfahren laBt sich beispielsweise wie folgi 
durchfuhren: Zu einem Zeitpunkt tO werden in die Re- 
gelschaltung 40 empirisch festgesetzle Werte fur alle 
Veniile 44 manuell eingegeben. AuBerdem wird an der 
Vergleichsschaliung 36 ein einer optimalen Foliendicke 
entsprechender Bezugs- oder Sollwert B eingesiellt. Die 
Vorrichiung 10 lauft dann auf der Grundlage dieser vor- 
gegebenen Werie wahrend eines bestimmien Zeitrau- 
mes. Wahrend dieses Zeiiraumes werden an den Um- 
fangssiellen der Folienblase 16 die Dickenwerte gemes- 
sen, auf deren Grundlage die Regelschaltung 40 nach 
Ablauf des Zeitraumes die Ventile 44 neu cinstelll, so 
daB die Vorrichiung 10 auf der Grundlage dieser Neu- 
werie wahrend eines weiieren Zeitraumes weiierlauft.. 
Danach werden die Ventile in ahnlicher Weise besian- 
dig neu eingesiellt. Die Lange der jeweiligen Zeitraume 
kann auf in die Uhr eingegebenen Erfahrungswerien 
beruhen, sie kann aber auch abhangig gemachi werden 
vom Uberschreiten von Eckwerten einer annehmbaren 
Foliendicke. ; 

Wie aus der Beschreibung ersichilich ist, wird durch 
die Erfindung ein Verfahren geschaffen. das es ermog- 
lichi, mil einem verhaltnismaBig geringen baulichen 
Aufwand im Blasverfahren eine Folic herzustellen, die 
frei von Wulsten auf eine Rolle wickelbar ist . 

Bezugszeichenaufsieilung 

10 Vorrichiung . 

12 Folic . . 

14 Ringschliizduse 
16 Blase . 

18a + b Wai/en . • . 

20 Extruder 

22 Blaskopfe 

24 FiilUrichier. 

26 Anirieb 

28 Rohr 

30 Obergangssielle 
32 Blasring 
34 MeBvorrichtung 
.36 Vergleichsschaliung 
38 Leitung 
40 Regelschaltung ■ 
42 Diise 
44 Ventil 
46 HeiB 
48 Kali 
50 Motor 
52 Leitung 
A Leiiung 
B Dickennul 
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Paienianspruche 

1. Blasfolienverfahren einschlieBlich 

a) Ermitiein von Abweichungen in der Nor- 
maldicke der Folic an um den Umfang einer 5 
Folienblase herunni verteiUen Stellen; 

b) Blasen von Lufi auf die Folienblase aus ei- 
ner Vielrahl nach MaBgabe der ermittelten 
Abweichungen eingesiellier und um den Um- 
fang der Folienblase gelegener Blasvorrich- 10 
tungen; 

dadurch gekennzeichnet, daB 

c) das fiir die Blasvorrichtungen zu einem be- 
siimmten Zeitpunkt geliende Einsiellungs- 
schema wahrend eines vorbestimmten Zeit- is 
raumes beibehalten und 

d) wahrend des Zeitraumes in Umfangsrich- 
tung verlagert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Verlagerung des Einstellungs- 20 
schemas kontinuierlich vorgenommen wird. indem 
die Anblaseinrichtung ohne Veranderung der Ven- 
lilstellungen kontinuierlich gedreht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

. zeichnet, daB das Verlagern des Einslellungssche- 25 
mas bei fesisiehender Anblaseinrichtung schriit- 
weise vorgenommen wird, indem die Ventile fol- 
gender Sektion bzw. Blasveniile umlaufend mit der 
Intensitiat des Einstellungsschemas geoffnei und 
geschlossen warden. . 30 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Einstellungssche^ 
ma jeweils um eih Ventil verlagert wird, 

5. Verfahren gemaB einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet,* daB die Verlagerung des 35 
Einstellschemas durch Umschalien mit den Blas- 
vorrichtungen verbundener Ventile vorgenommen 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Einstellschema 
der Blasvorrichtungen durch Drehen einer die 
Blasvorrichtungen gemeinsam aufnehmenden Vor- 
richtung vorgenommen wird. 

7. Verfahrefn nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet. daB .-.5 

e) nach dem Zeitraum erneut Dickenabwei- 
chungen ermiiteh und 

f) die Blasvorrichtungen gemaB den neu ermit- 
telten Einstellschema fiir einen weiteren Zeii- 
raum eingestelh werden. no 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abweichungen in . 
der Foliendicke durch Messen der Foliendicke und 
Vergleichen der gemcssenen Werte mit einem Be- 
zugswert ermiiielt werden. :o 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch die Einstellung 
die durch die Blasvorrichtungen zugefuhrten Lufi- 
mengen geregcli werden. 

10. Verfahren nach Anspruch I bis 9, dadurch ge- eo 
kennzeichnet. daB durch die Einstellung die Tempc- 
raiuren der von den Blasvorrichtungen abgegebe- 
nen Luft eingestelh werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis tO, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Blasvorrichiun- 55 
gen senkrecht zur Achse der Folienblase ver- 
schwenki werden. 

12. Verfahren nach einem der obengenannien An- 
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spriiche. dadurch gekennzeichnet. daB die Verlage- 
rung des Einstellungsschemas standig gleichsinnig 
umlaufend erfolgL 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Verlagerung des 
Einstellungsschemas inversierend umlaufend er- 
folgt. 
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